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This invention relates to a two-layer 
foam/injection molding apparatus for molding a 
foamed molded article wherein a surface material 
comprising a foamed layer and a skin layer on 
the surface of the foamed layer is integrally 
laminated on a core material made of a rigid 
resin. The principal components of the apparatus 
include a fixed platen (2) to which a primary side 
mold (14) for molding a core material is fitted and 
which includes a primary side injection unit (10) 
for supplying the core material; a turning platen 
(3) which is disposed in such a manner as to be 
capable of being opened and closed with respect 
to the fixed platen (2) and can switch between a 
pair of a first mold (1 6) for the primary side mold 
(14) and a second mold (17) having the same 
shape as that of the first mold (1 6) and for a 
secondary side mold (15) for forming the surface 
material, by rotation; a movable platen (4) which 
is disposed in such a manner as to be capable of 
being opened and closed with respect to the 
turning platen (3), to which the secondary side 
mold (15) is fitted and which includes a 
secondary side injection unit (1 1 ) for supplying 
the surface material; first mold clamping means 
(24) for clamping the primary side mold (14) of 
the fixed platen (2) and the first or second mold 
(1 6 or 1 7) of the turning platen (3); second mold 
clamping means (25) for clamping the secondary 
side mold (1 5) of the movable platen (4) and the 
second or first mold (1 7 or 1 6) of the turning 
platen (3); and mold opening means (26) so 
disposed as to separate the movable platen (4) 
from the turning platen (3), for expanding the 
space between the second mold (17) and the 
secondary side mold (15) that are supported in 
such a manner that the molds can be opened. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE4480340T&F=0 



2/27/2007 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE4480340T&F=0 2/27/2007 



IIUIIII 



CD BUNDESREPUBLIK @ Patentschrift 

OEUTSCHLAND ^Qg 44 8 Q 340 C2 



© Int.C!.*: 

B 29 C 45/16 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



P 44 80 340.0-1 6 
PCT/JP94/02277 
WO 95/18002 
28. 12. 94 
6. 7.95 



@ Deutsches Aktenzeichen: 
® PCT- Aktenzeichen: 
@) PCT-Veroffentlichungs-Nr.: 
<§) PCT-Anmeldetag: 
<§) PCT-Veroffentlichungstag: 
<§) Veroffentiichungstag der PCT-Anmeldung 

in deutscher Obersetzung: 19.12.96 
@ Veroffentiichungstag 

der Patenterteilung: 23. 10. 97 

Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



CM 
O 

3 

s 

Ul 

a 



@ Unfonsprioritat: 




(§) Erftnder: 


5-352535 29.12.93 JP 
5-353866 29.12.93 JP 

@) Patentinhaber: 

Kabushlki Kaisha Kobe Seiko Sho, Kobe, Hyogo, JP 


Kashiwa, Masahiko, Takasago, Hyogo, JP; Nagaoka, 
Tsutomu, Takasago, Hyogo, JP; Takeuchi, Naoki, 
Takasago, Hyogo, JP 

@ FQr die Beurteiiung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 


<g) Vertreter: 




JP 05-2 57 781 A 
JP 03-51 207 A 
JP 51-8 424 


Tiedtke, Buhling, Kinne 8t Partner, 80C 


{36 Munchen 



CM 

o 

CO 



9 

LU 

Q 



g)2wet-Lagen-Schaunn-SpritzgieSmaschine 

5) Eine Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieSmaschine zum For- 
men geschaumter Formteile, in der ein Oberflachenelement, 
das aus einer geschaumten Schicht und 8iner auf der 
Oberfiache der geschaumten Schicht angeordneten AuSen- 
schicht zusammengesetzt ist r zu einem Korper auf einem 
Kemelement, das aus einem harten Kunstharz hergostellt ist, 
laminiert. Die Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieSmaschine 
weist hauptsachlich die folganden Bauteiie auf: eine festste- 
hende Platte (2), die an einer primaren GuSform (14) zum 
Formen des Kerneiementes angebracht ist und mrt einer 
primaren ElnspHtzeinheft (10} zur Ueferung des Kerneiemen- 
tes versehen ist; eine Drehpiatte (3), die so angeordnet ist, 
daS sie an der feststehenden Piatte (2) often -/schlieSbar ist 
und ein Paar von einer ersten Qu&form (16), die der primaren 
GuSform (14) gegenuberiiegt, und einer zweiten GuSform 
(17) zum Formen des Oberfiachenelementes, die einer 
sekundaren GuSform (15) gegenuberiiegt und dieselbe Ge- 
8ta(t wie die erste GuSform (16) hat und in der tage ist, diese 
durch Verdrehen zu verschieben; eine bewegfiche Platte (4), 
die so angeordnet ist, daS sie an der Drehpiatte (3) 
dffenVschlieSbar ist, und die an der sekundaren GuSform 
(15) angebracht ist und mit einer sekundaren Hnspritzeinheit 
(11) versehen ist; eine erste GuSform-KIemmvorrichtung 
(24) zum Kfemmen der primaren GuSform (14) der festste- 
henden Platte (2) und der ersten GuSform (16) oder der 
zweiten GuSform (17) der Drehpiatte (3); eine zweite 
GuSform-Klemmvorrichtung ... 
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Beschreibung 

Hintergrund der Erfindung 

Gebiet der Erfindung 

Die voriiegende Erfindung bezieht sich auf eine Zwei- 
Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine zur Herstellung 
von geschaumten Verbundformteilen mittels Spritzgie- 
Ben, in denen ein Oberflachenelement mit einer AuBen- 
schicht auf einer Oberflache einer dampfenden ge- 
schaumten Schicht zu einem Korper auf einer Seite ei- 
nes Kerneiementes ausgebildet ist, welches aus hartem 
Kunstharz hergesteilt wird. Insbesondere bezieht sich 
die Erfindung auf eine Maschine, die unter Steuerung 
von Schaumungszustanden eines geschaumten Kunst- 
harzes kontinuieriich und effektiv zweilagige geschaum- 
te SpritzguBteiie herstellt, die einen gewtinschten Kon- 
takt und eine giinstige Oberflache haben. 

Beschreibung des verwandten Standes der Technik 

In der Vergangenheit war ein Schaum-SpritzgieBver- 
fahren zur Herstellung derartiger zweilagiger ge- 
schaumter SpritzguBteiie bekannt, das in der japani- 
schen Patentveroffentlichung Nr. 51-8424 offenbart ist 
Dieses Verf ahren schafft zweilagige geschaumte Spritz- 
guBteiie, die eine AuBenschicht haben, die kalt auf erne 
Oberflache einer GuBform gelegt wird (cold-set) und 
bei der eine geschaumte Schicht in GuBformen durch 
Einspritzen eines Schaumkunstharzes gebildet wird, 
welches einen Schaumbildner enthalt, in einem Raum 
der GuBformen enthalten, der offenbar gehalten wird, 
und wobei anschlieBend das Kunstharz durch Ausdeh- 
nen des Raumes durch Offnen der GuBformen ge- 
schaumt wird. Obwohl jedoch hinsichtiich dieses Zwei- 
Lagen-Schaum-SpritzgieBverfahrens ein Schaltkreis 
zum Venindern einer GuBform6ffnungsgesehwmdig~ 
keit pro Einspritzung durch Vorsehen eines DurchfluB- 
Regelventils in einem GuBformdffnungs-Hydrauhk- 
schaltkreis in der vorstehend erwahnten Patentverof- 
fentlichung offenbart ist, ist keine Einrichtung zur Ver- 
anderung der GuBformoffnungsgeschwindigkeit wah- 
rend des Einspritzens offenbart 

In den vergangenen Jahren wurde dieses Zwei-La- 
gen-Schaum-SpritzgieBverfahren verwendet, urn Innen- 
verkleidungen von Fahrzeugen herzustellen, weil es ei- 
ne hohe Ausbeute des Kunstharzes erlaubt und weil es 
moglich ist, im Gegensatz zu den Verfahren, In denen 
die AuBenschicht getrennt durch Vakuumformen oder 
ahnliches gebildet wird, kontinuieriich zu formen. 

Die Innenverkleidungen von Fahrzeugen mussen erne 
weiche Oberflache haben, die sich weich anfuhlt Eine 
Auswahl eines geeigneten Materials ist auch wichtig, urn 
eine solche Weichheit zu erhalten, und es wurde em 
thermopiastisches Elastomer als Werkstoff zur Herstel- 
lung der AuBenschicht und der geschaumten Schicht 
verwendet, welches in einem normaien Temperaturbe- 
reich eine gummiformige Elastizitat hat, und welches bei 
einer hohen Temperatur piastisch wird und spntzgegos- 
sen werden kann. 

Wenn das herkomrniiche Zwei-Lagen-Schaum- 
SpritzgieBverfahren angewendet wurde, urn das ther- 
moplastische Elastomer zu formen, konnten jedoch kei- 
ne Formteile hergesteilt werden, die eine gewunschte 
Weichheit und eine giinstige Oberflachenbeschaffenheit 
hatten, weil ein Schaumausdehnungsverhaltnis oder ei- 



ne SchaumzellgroBe nicht angemessen waren. 

Aufgrund dessen wurde ein Schaum-SpritzgieBver- 
fahren untersucht, das ein angemessenes Schaumaus- 
dehnungsverhaltnis oder eine angemessene Schaum- 
5 zellgroBe aufrechterhalten kann, und das geschaumte 
Formteile bilden kann, die eine gewunschte Weichheit 
haben. Daraufhin hat der Anmeider der vorliegenden 
Anmeidung basierend auf Erkenntnissen, die durch 
zahlreiche Experimente erhalten wurden, Oberlegun- 
10 gen angestellt und ein Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieB- 
verfahren angewendet, mit dem geschaumte Formteile 
geschaffen werden konnen, die Schaumzellen von ange- 
messener GroBe und ein angemessenes Ausdehnungs- 
verhaltnis haben, und die ebenso eine weiche Beschaf- 
15 fenheit und eine hervorragende Oberflache haben, de- 
ren Falten- oder Narbenmusterubertragung durch 
Steuerung eines Schaumungsprozesses durch Veran- 
dern einer Formoffnungsgeschwindigkeit (Raumaus- 
dehnungsrate) wahrend der Einspritzung gut ist (japani- 
20 sche Patentanmeldung Nr. Hei. 5-25778 1 ). 

Um solche zweilagige Formteile effizient herzustel- 
len, ist es vorzuziehen, eine Zwei-Lagen-Schaum-Spritz- 
gieBmaschine zu verwenden, die zweilagige Formteile 
spritzgieBen kann, bei der zwei Arten unterschiedlichen 
25 Werkstoffes oder Kunstharzmaterialien unterschiedli- 
cher Farbe mittels einer Maschine laminiert werden, wie 
dies in der japanischen Patentveroffentlichung Nr. Hei. 
3-51207 offenbart ist. 

Die Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine in der 
30 vorstehend erwahnten Patentveroffentlichung ist mit ei- 
ner Drehplatte zwischen einer fixierten Platte und einer 
beweglichen Platte versehen, um jeweils einen primaren 
SpritzguB zwischen der fixierten Platte und der Dreh- 
platte und anschlieBend einen sekundaren SpritzguB 
35 zwischen der Drehplatte und der beweglichen Platte 
jeweils durchzufiihren. Das heiBt, daB ein primarer 
SpritzguB durch Einspritzen eines Kunstharzes in pri- 
mare GuBformen zwischen der fixierten Platte und der 
Drehplatte erhalten wird, und anschlieBend ein zwei- 
40 schichtiger sekundarer SpritzguB durch Wenden der 
Drehplatte um 180 Grad und durch Einspritzen ernes 
anderen Kunstharzes in die sekundaren GuBformen er- 
halten wird, wo sich der primare SpritzguB befindet, 
zwischen der Drehplatte und der fixierten Platte. Es 
45 wird eine Art GuBform-Klemmechanismus verwendet, 
der die fixierte Platte, die Drehplatte und die bewegiiche 
Platte durch Einlage einer Verbindungsstange in emem 
geschiossenen Zustand zusammenklemmt 

Weil es jedoch notwendig ist, die GuBformen um eine 
so bestimmte Distanz zwischen der Drehplatte und der 
beweglichen Platte zu offnen, um die vorstehend be- 
schriebenen zweilagigen geschaumten SpritzguBteiie zu 
schaumen und zu erhalten, hatte eine derartige Maschi- 
ne, die die Platten, wie in der vorstehend beschriebenen 
55 Patentveroffentlichung Nr. HeL 3-51207 veroffentUcht 
1st, zusammenklemmt, ein Problem, daB beim Offnen 
der zweiten GuBformen die ersten GuBformen auch 
gieichzeitig geoffnet werden und somit unkontrollierbar 
werden. 

60 Dementsprechend ist es eine Aufgabe der vorliegen- 
den Erfindung, das vorstehend erwahnte Problem aus 
dem Stand der Technik zu losen, indem eine Zwei-La- 
gen-Schaum-SpritzgieBmaschine vorgesehen wird, die 
ein normales SpritzgieBen in primare und sekundare 
65 GuBformen durchfuhrt, wobei das Schaum-Spntzgte- 
Ben in den sekundaren GuBformen durch Offnen der 
GuBformen ausgefuhrt wird und das vorstehend be- 
schriebene Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBverfahren in 
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geeigneter Weise in die Praxis umgesetzt wird und wel- 
ches speziell zum SpritzgieBen von Massenprodukten 
wie Fahrzeuginnenverkleidungen geeignet ist 

Zusammenfassung der Erfindung 

Urn das vorstehende Ziel zu erreichen weist eine er- 
findungsgemaBe Zwei-Lagen-Sehaum-SpritzgieBma- 
schine zum Formen geschaumter Formteile, bei denen 
ein aus einer geschaumten Schicht und einer AuBen- 
schicht auf der Oberfl&che der geschaumten Schicht zu- 
sammengesetztes Oberflachenelement zu einem Kor- 
per auf einem Kernelement laminiert ist, das aus einem 
harten Kunstharz hergestelit ist, die foigenden Bauteile 
auf: eine feststehende Platte, die an einer primaren GuB- 
form zum Formen des Kerneiementes angebracht und 
mit einer primaren Einspritzeinheit zur Versorgung ei~ 
nes Materials fur das Kernelement versehen ist, eine 
Drehplatte, die 5ffen-/schlieBbar an der feststehenden 



und der sekundaren GuBform durch die GuBform-Off- 
nungsvorrichtung vergroBert, um die geschaumte 
Schicht zu bilden. Nach dem Offnen der GuBformen 
durch Offnen der bewegiichen Platte, der Drehplatte 
5 und der feststehenden Platte wird das geschaumte 
Formteil herausgenommen und die erste GuBform der 
Drehplatte wird mit der zweiten GuBform vertauscht, 
um zu bewirken, daB die erste GuBform, auf der das 
geformte Kernelement klebt, der sekundaren GuBform 
10 gegenuberliegt Weil das Oberflachenelement und das 
Kernelement gleichzeitig durch eine Maschine durch 
Wiederholen der vorstehend beschriebenen Prozesse 
geformt wird, konnen die geschaumten Formteile konti- 
nuierlich gebildet werden und somit die Produktion 
15 merklich effizienter verbessert werden. 

Weil die GuBform-Offnungsgeschwindigkeit und die 
vorbestimmte Distanz der geoffneten GuBformen mit 
hoher Prazision mittels der GuBform-Offnungsvorrich- 
tung gQrtgelt wird, konnen geschaumte Formteile er- 
Platte angeordnet ist und ein Paar GuBformen hat, nam- 20 halten werden, die ein hervorragendes Erscheinungsbild 



lich einer ersten GuBform, die der primaren GuBform 
gegenuberliegt, und einer zweiten GuBform zum For- 
men des Oberflachenelementes, die einer sekundaren 
GuBform gegenuberliegt und die dieselbe Form wie die 



und eine Weichheit haben, die durch ein gewtinschtes 
Ausdehnungsverhaitnis hervorgebracht werden und es 
kann eine gute Oberflachenbeschaffenheit erhalten 
werden. Die GuBforrn-Offnungsvorrichtung wird beta- 



erste GuBform in einer Art und Weise hat, daB sie in der 25 tigt, w&hrend die GuBformen durch die zweite GuB- 



Lage ist, sie durch Wenden zu verschieben; eine beweg- 
liche Platte, die so angeordnet ist, daB sie 6ffen-/schlieB- 
bar an der Drehplatte angeordnet ist, wobei sie an der 
sekundaren GuBform befestigt ist und mit einer sekun- 



form-Klemmvorrichtung freigegeben werden, um die 
GuBform-Offnungsgeschwindigkeit mit hoher Prazision 
zu steuern. 

Der Kern der Erfindung ebenso wie andere Aufga- 



daren Einspritzeinheit zum Versorgen eines Materials 30 ben, Anwendungen und Vorteile davon werden anhand 



fur das Oberflachenelement versehen ist; eine erste 
GuBform- Klemmvorrichtung zum Klemmen der prima- 
ren GuBform der feststehenden Platte und der ersten 
oder zweiten GuBform der Drehplatte; eine zweite 
GuBform-Klemmvorrichtung zum Klemmen der sekun- 35 
daren GuBform der bewegiichen Platte und der zweiten 
oder der ersten GuBform der Drehplatte; und eine GuB- 
form-Offnungsvorrichtung, die vorgesehen ist, um die 
bewegliche Platte von der Drehplatte zu trennen und 
einen Raum zwischen der zweiten oder der ersten GuB- 
form und der sekundaren GuBform zu vergroBern und 
geoffnet zu halten. 

Ferner ist es vorteilhaft, die Maschine derart zu ge- 
stalten, daB die zweite GuBform-Klemmvorrichtung die 



der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf 
die beigefiigten Zeichnungen naher erlautert 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 



Fig. 1 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 
die ein erfindungsgemaBes Ausfuhrungsbeispiel einer 
SpritzgieBmaschine zeigt 

Fig. 2 ist eine Schnittansicht entlang einer Linie A-A 
40 aus Fig. 1. 

Fig. 3 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 
die einen ProzeB zum Formen ausschlieBlich eines 
Kerneiementes in der SpritzgieBmaschine zeigt 
Fig. 4 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 
GuBformen freigeben kann, wenn die erste GuBform- 45 die einen Zustand darstellt, bei dem die primare und die 
Klemmvorrichtung die GuBformen klemmt, so daB die sekundare GuBform vom Zustand aus Fig. 3 geoffnet 
GuBform-Offnungsvorriehtung den Raum zwischen der sind 

zweiten oder der ersten GuBform und der sekundaren Fig. 5 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 
GuBform um eine bestimmte Distanz vergroBert wah- die einen Anfangszustand eines Formungszyklusses der 
rend die zweite Klemmvorrichtung die GuBformen frei- 50 Maschine darstellt 

gibt Fig. 6 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 

Ein Formungszyklus wird mittels der vorstehend be- die einen Zustand darstellt, bei dem die sekundaren 
schriebenen Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine GuBformen der Maschine geschlossen sind. 
folgendermaBen bewirkt Die bewegliche Platte, die Fig. 7 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 
Drehplatte und die feststehende Platte werden mittels 55 die einen Zustand darstellt, bei dem die primaren GuB- 
der ersten und zweiten GuBform-KJemmvorrichtungen formen der Maschine geschlossen sind. 
geschlossen und es wird ein Kernmaterial von der pri- Fig. 8 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht, 

maren Einspritzeinheit in einen ersten Hohlraum einge- die einen Zustand darstellt, bei dem das Formungsmate- 
spritzt, der ein Raum ist, der zwischen der ersten GuB- rial an die primaren und sekundaren GuBformen der 
form der Drehplatte und der primaren GuBform der 6 o Maschine geliefert werden. 

feststehenden Platte gebildet wird, um das Kernelement Fig. 9 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenansicht 
zu bilden. Zur gleichen Zeit wird von der sekundaren des Hauptteiles der Maschine, in der ein Zustand darge- 
Einspritzeinheit ein Oberflachenmaterial in einem stellt ist, bei dem das Schaumungsmaterial aufge- 
Raum eingespritzt, der zwischen dem Kernelement, schaumt werden. 

welches auf der zweiten GuBform der Drehplatte klebt, 65 Fig. 10 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenan- 
und der sekundaren GuBform der bewegiichen Platte sicht, die einen Zustand darstellt, bei dem die primaren 
gebildet wird, um die AuBenschicht zu bilden. Anschlie- GuBformen der Maschine geoffnet sind. 
Bend wird der Raum zwischen der zweiten GuBform Fig. 1 1 ist eine teilweise ausgebrochene Seitenan- 
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sicht, die einen Zustand darsteilt, bei dem die sekunda- 
ren GuBformen der Maschine geoffnet sind. 

Fig. 12 ist eine Langsschnittansicht einer anderen er- 
findungsgemaBen Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBma- 
schine in einem volist&ndig geschlossenen Zustand 5 

Fig, 13 ist eine Schnittansicht entlang einer Linie A-A 
aus Fig. 12. 

Fig. 14 ist eine Langsschnittansicht der anderen erfin- 
dungsgemaBen Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschi- 
ne in einem vollstandig geoffneten Zustand. 10 

Fig. 15a und 15b sind Schnittansichten, die einen Auf- 
bau und Betrieb einer Blockiervorrichtung zeigen; und 

Fig. 16a bis 16d sind Seitenansichten zur Eriauterung 
eines Betriebes der anderen erfindungsgemaBen Zwei- 
Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine. 15 

Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele 

Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden 
Erfindung werden nachstehend unter Bezugnahme auf 20 
die Zeichnungen erlautert Fig. 1 ist eine teilweise aus- 
gebrochene Seitenansicht, die eine erfindungsgemaBe 
Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine darsteilt und 
Fig. 2 ist eine Schnittansicht langs einer Linie A-A aus 
Fig. 1. 25 

GemSB Fig. 1 ist eine feststehende Platte 2 auf emem 
Bett 1 befestigt und eine Drehplatte 3 und eine bewegli- 
che Platte 4 werden durch Rader auf Fuhrungsschienen 
5, die auf dem Bett 1 Iiegen, gelagert, urn in der in der 
Figur horizontalen Richtung offenbar zu sein. Vier Be- 30 
wegungszylinder 7 sind an der feststehenden Platte 2 
befestigt, so daB Stangen 7a der Kolben 8 diese durch- 
dringen, indem sie in einer rechtwinkligen Gestalt ange- 
ordnet sind, um ein Gieichgewicht wie in Fig. 2 gezeigt 
zu halten. Jede verschraubte Verbindungsstange 9, die 35 
mit dem Ende einer jeden Stange 7a verbunden ist, er- 
streckt sich in die hintere Richtung und durchdringt die 
Drehplatte 3 und die bewegliche Platte 4. Die bewegli- 
che Platte 4 ist mit einem offenbaren MutterschloB 12 
versehen zum Greifen in einer frei eingreifenden Art 40 
und Weise der Schraube an dem Endabschnitt einer 
jeden Verbindungsstange 9, und die Drehplatte 3 ist mit 
einem offenbaren MutterschloB 13 versehen zum Grei- 
fen in einer frei eingreifenden Art und Weise der 
Schraube an dem Mittelabschnitt einer jeden Verbin- 45 
dungsstange 9 versehen. Die bewegliche Platte 4 und die 
Drehplatte 3 werden durch Bewegen dieser in der Rich- 
tung zum Annahern/Entfernen an/von der feststehen- 
den Platte 2 durch Antreiben der Bewegungszylinder 7 
geoffnet/geschlossen, nachdem jede der Mutterschlos- 50 
ser 12 und 13 mittels einer Antriebseinheit wie einem 
Hydraulikzylinder oder ahnlichem nicht dargestellten 
geschlossen wurden. Dann ist es moglich, auszuwahlen, 
die Drehplatte 3 oder die bewegliche Platte 4 einzeln 
oder zusammen zu bewegen, durch Offnen/SchlieBen 55 
der SchloBmuttern 12 und 13. 

Eine primare Einspritzeinheit 10 zum Einspritzen ei- 
nes Kunstharzmaterials zum Formen eines Kernele- 
mentes in einem geschmolzenen Zustand ist gegenuber 
der feststehenden Platte 2 vorgesehen. Wahrenddessen eo 
ist eine sekundare Einspritzeinheit 11 zum Einspritzen 
eines Schaummaterials zum Schaumen eines Oberfla- 
chenelementes in einem geschmolzenen Zustand gegen- 
uber der beweglichen Platte 4 vorgesehen, wahrend die- 
se durch Rader lib auf den Fuhrungsschienen 5 beweg- 65 
lich gelagert ist, so daB sie sich in einem Korper mit der 
beweglichen Platte 4 bewegt 

An der feststehenden Platte 2 ist ein primarer Hohl- 
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raum 14 an der Position angebracht, der einer Duse 10a 
der primaren Einspritzeinheit 10 gegeniiberliegt Ein se- 
kundarer Hohlraum 15 ist an der beweglichen Platte 4 
an einer Position angebracht, an der er einer Duse 11a 
der sekundaren Einspritzeinheit 11 gegeniiberliegt 
Wahrenddessen sind jeweils ein erster Kern 16 und ein 
zweiter Kern 17, die die gleiche Gestalt haben, jeweils 
an den beiden Seiten der Drehplatte 3 an Positionen 
gegenuber dem vorstehend beschriebenen primaren 
Hohlraum 14 und 15 angebracht 

Die Drehplatte 3 ist so angeordnet, daB eine Drehvor- 
richtung 20, auf der die Kerne 16 und 17 an seinen 
beiden Seiten befestigt sind, um einen Drehwinkel von 
180 Grad geschwenkt wird, jeder um eine axiaie Linie in 
der Vertikalrichtung mittels einer Schwenkeinheit 19 
wie beispielsweise einem Drehbetatiger, wie er in Fig. 2 
gezeigt ist Die Drehplatte 3 ist mit vier vorstehenden 
verschraubten Verbindungsstangen 22 versehen, die so 
angeordnet sind, daB sie sich durch die feststehende 
Platte 2 in einer rechtwinkligen Form hindurch erstrek- 
ken, um ein Gieichgewicht zu halten. Ein offenbares 
MutterschloB 23, welches mit einem Kolben eines GuB- 
form-Klemmzylinders 24 verbunden ist, der in der fest- 
stehenden Platte 2 eingebettet ist, kann die Schraube 
der Verbindungsstange 22 greifen. Dementsprechend 
werden die GuBformen 14 und 16 geklemmt, wenn die 
Drehplatte 3 mittels des Bewegungszylinders 7 naher an 
die feststehende Platte 2 gebracht wird, wobei das Mut- 
terschloB 23 geschlossen ist und der GuBform-Klemm- 
zyiinder 24 betatigt wird. Ahnlich ist die bewegliche 
Platte 4 mit einem GuBform-Klemmzyiinder 25 in einem 
derartigen Zustand versehen, in dem ein Kolben vom 
Zylinder mit dem vorstehend beschriebenen Mutter- 
schloB 12 verbunden ist und die GuBformen 15 und 17 
werden geklemmt, wenn die bewegliche Platte 4 mittels 
des Bewegungszylinders 7 naher an die Drehplatte 3 
gebracht wird, wobei die Mutterschlosser 13 und 12 
geschlossen sind und der Klemmzyiinder 25 betatigt 
wird. 

AnschlieBend wird die bewegliche Platte 4 mit vier 
GuBform-Of fnungszylindern 26 versehen, was einen der 
wesentlichen Punkte der vorliegenden Erfindung dar- 
steilt, in einer rechtwinkligen Gestalt, um ein Gieichge- 
wicht wie in Fig. 2 gezeigt ist, zu halten, und eine Kol- 
benstange 27 eines jeden Offnungszylinders 26 liegt ei- 
ner Oberflache der Drehplatte 3 gegenuber. Diese Kol- 
benstange 27 liegt an der gegenuberliegenden Oberfla- 
che der Drehplatte 3 in einer solchen Art und Weise an, 
daB sie frei annaherbar/entfernbar ist, wenn sich die 
bewegliche Platte 4 bewegt 

Ein HerstellungsprozeB der zweilagigen Schaum- 
formteile durch die vorstehend beschriebene Zwei-La- 
gen-Schaum-SpritzgieBmaschine wird nachstehend un- 
ter Bezugnahme auf die Fig. 3 bis 1 1 naher erlautert, die 
den HerstellungsprozeB Schritt fur Schritt darstellen. 
Wahrend diese Maschine geschaumte Verbundformtei- 
le sehr effizient durch Wiederholen eines Formzyklus- 
ses aufeinanderfolgender ProzeBschritte herstellen 
kann, produziert sie nur im ersten Formungszyklus nur 
ein Kerneiement als ein primares FormteiL Das heiBt, 
daB die bewegliche Platte 4 und die Drehplatte 3, wie 
spater beschrieben wird, aktiviert werden, um zur fest- 
stehenden Platte 2 bewegt zu werden, um den primaren 
Hohlraum 14 und den ersten Kern 16 und den sekunda- 
ren Hohlraum 15 und den zweiten Kern 17 jeweils in 
Kontakt miteinander, wie in Fig. 3 gezeigt, zu klemmen. 
AnschlieBend wird ein Kernmaterial aus thermoplasti- 
schem Kunstharz von der primaren Einspritzeinheit 10 
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in einen ersten Hohlraum 28 eingebracht, der von den 
primaren GuBformen 14 und 16 gebildet wird, urn ein 
Kernelement 29 als das primare Formteil zu bilden. 

Nach Beendlgung des vorstehend beschriebenen For- 
mungsschrittes wird die Drehplatte 3 von der festste- 
henden Platte 2 getrennt, wahrend das Kernelement 29 
mit dem ersten Kern 16 verkiebt bleibt und die bewegli- 
che Platte 4 wird von der Drehplatte 3 getrennt, urn 
jeweils die primaren GuBformen 14 und 16 und die se- 
kundaren GuBformen 15 und 17 wie in Fig. 4 gezeigt zu 
offnen. AnschlieBend, wenn die Drehplatte 3 durch An- 
trieb der Schwenkeinheit 19 um 180 Grad geschwenkt 
wird, entsteht ein Anfangszustand des erfindungsgema- 
Ben Formungszyklusses, in dem das Kernelement 29 der 
beweglichen Platte 4 gegenuberliegt, wie in Fig. 5 ge- 
zeigt ist 

Der erfindungsgernaBe Formungszyklus der Reihen- 
folge der ProzeBschritte der vorstehend beschriebenen 
Maschine beginnt von einem Anfangszustand aus wie in 
Fig. 5 gezeigt Zuerst wird das in Fig. 1 gezeigte Mutter- 
schloB 12 durch eine Antriebseinheit (nicht gezeigt) ge- 
schlossen, um die bewegliche Platte 4 mit der Verbin- 
dungsstange 9 zu verbinden, so daB sie zu einem Kdrper 
werden. Danach wird der Bewegungszylinder 7 betatigt, 
um den Kolben 8 anzusaugen. Mit der Bewegung des 
Kolbens 8 wird die bewegliche Platte 4 uber die Verbin- 
dungsstange 9 in Richtung der Drehplatte 3 bewegt und 
die sekund&ren GuBformen 15 und 16 werden in Kon- 
takt geklemmt wie in Fig. 6 gezeigt ist Zu diesem Zeit- 
punkt wird zwischen dem Kernelement 29 und dem se- 
kundaren Hohlraum 15 ein zweiter Hohlraum 30 gebil- 
det 

Daraufhin wird das MutterschloB 13 durch die An- 
triebseinheit (nicht gezeigt) geschlossen, um die Dreh- 
platte 3 mit der Verbindungsstange 9 zu verbinden, so 
daB sie zu einem Kdrper werden. Dann werden sowohl 
die bewegliche Platte 4 als auch die Drehplatte 3 uber 
einen Saugbetrieb des Bewegungszylinders 7 zur fest- 
stehenden Platte 2 bewegt, wobei die primaren GuBfor- 
men 14 und 17 durch den GuBform-Klemmzylinder 24 in 
Kontakt geklemmt werden und es wird ein erster Hohl- 
raum 28 durch die GuBformen 14 und 17 gebildet, wie in 
Fig. 7 gezeigt ist Es soil betont werden, daB die Ver- 
schiebung vom Anfangszustand zu dem Zustand gemaB 
Fig. 3 durch dieselben ProzeBschritte ausgefuhrt wird, 45 
wie sie in den Fig. 4 bis 7 dargestellt sind. 

In dem Zustand gemaB Fig. 7 wird Hochdruckol in 
den GuBform-Klemmzyiinder 24 eingefiihrt, um einen 
Druck nach rechts in der Figur durch einen (nicht ge- 
zeigten) Kolben des Zylinders 24 tiber das MutterschloB 50 
23 zur Verbindungsstange 22 aufzubringen, Dadurch 
wird die Drehplatte 3 nach rechts gedruckt und die pri- 
maren GuBformen 14 und 17 werden geklemmt Ebenso 
wird Hochdruckdl auch in den GuBform-Kiemmzylm- 
der 25 eingefiihrt, um einen Druck nach rechts in der 
Figur uber einen (nicht gezeigten) Kolben des Zylinders 
25 uber das MutterschloB 12 auf die Verbindungsstange 
9 aufzubringen. Dadurch wird auch die bewegliche Plat- 
te 4 nach rechts in der Figur gedruckt und die sekunda- 
ren GuBformen 15 und 16 werden geklemmt 

Nach Beendigung des vorstehend beschriebenen 
Klemmvorganges wird ein Schaumungsmaterial 31 wie 
beispielsweise ein Styrolelastomer, das einen Schaum- 
bildner enthait, von der Duse 11a der sekundaren Ein- 
spritzeinheit 11 mit einem vorbestimmten Einspritz- 
druck eingespritzt und in den zweiten Hohlraum 30, der 
zwischen dem sekundaren Kernelement 29 und dem se- 
kundaren Hohlraum 15 gebildet wird, eingeftillt Zur 
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selben Zeit wird das Kernmaterial von der Duse 10a der 
primaren Einspritzeinheit 10 zum ersten Hohlraum 28, 
der zwischen den primaren GuBformen 14 und 17 gebil- 
det wird, geliefert, um ein anderes Kernelement 29 
gleichzeitig als eine primare GuBform zu bilden. 

Wenn in dem GuBform-Offnungszylinder 26 ein hy- 
draulischer Druck erzeugt wird, so daB er einen hydrau- 
lischen Druck des GuBform-Klemmzylinders 25 links in 
dem Zustand in Fig. 8 uberschreitet, ubersteigt eine Off- 
nungskraft des GuBform-Offnungszylinders 26 eine 
Klemmkraft des GuBform- Klemmzylinders 25, Da die 
Drehplatte 3 uber einen Splint 32 an der Basis 1 befe- 
stigt ist, verlangert sich zu dieser Zeit die Koibenstange 
27 des GuBform-Offnungszylinders 26 und die bewegli- 
che Platte 4, daB heiBt der sekundare Hohlraum 15, wird 
um einen vorbestimmten Hub t (z. B. 4 mm) nach links 
bewegt Somit wird der Raum des zweiten Hohlraums 
30 um einen Betrag vergroBert, wie in Fig. 9 gezeigt 
Dadurch fallt ein Druck im Schaumungsmaterial 31 un~ 
ter einen kritischen Schaumungsdrack und ruft somit 
ein Aufschaumen im Schaumungsmaterial 31 hervor 
und erzeugt eine geschaumte Schicht 331. Das Schau- 
mungsmaterial 31 wird an dem Abschnitt, der mit dem 
sekundaren Hohlraum 15 in Kontakt steht, kalt in einem 
nicht schauroenden Zustand eingelegt und bildet somit 
eine harte nicht geschaumte AuBenschicht 332. 

Eine Ausdehnungsrate des Volumens des zweiten 
Hohiraumes 30, daB heiBt, eine Offnungsgesehwindig- 
keit des sekundaren Hohiraumes 15 von dem ersten 
Kern 16, wird mit hoher Pr&zision, z. B. 2,0 m/s, von dem 
GuBform-Offnungszylinder 26 gesteuert Durch ange- 
messenes Festlegen der GuBformdffnungsgeschwindig- 
keit konnen geschaumte Formteile mit jeder beliebigen 
Ausdehnungsrate oder Dicke der AuBenschicht 332 und 
einem guten OberfMchenzustand erhalten werden. Das 
heiBt, wenn die Offnungsgeschwindigkeit zu schnell ist, 
erhoht sich das Ausdehnungsverhlltnis, wodurch die ge- 
schaumten Zellen groB werden, die AuBenschicht 332 
dicker wird und die geschaumte Schicht 331 extrem 
dunn wird. Wenn im Gegensatz dazu die Offnungsge- 
schwindigkeit zu gering ist, wird das Ausdehnungsver- 
haltnis klein, wodurch die geschaumten Zellen klein 
werden, die AuBenschicht 332 extrem dunn wird und die 
GroSe der geschaumten Zellen in der geschaumten 
Schicht 331 unregelmaBig werden. Jedoch erlaubt die 
vorliegende Erfindung ein Erhalten gewunschter guter 
geschaumter Formteile, aufgrund der Verwendung des 
GuBform-Offnungszyiinders 26, der die GuBformoff- 
nungsgeschwindigkeit mit hoher PrSzision steuern 
kann. 

Sobald ein Oberflachenelement 33, das aus der ge- 
schaumten Schicht 331 und der AuBenschicht 332 zu- 
sammengesetzt ist, laminiert und zu einem Kdrper auf 
dem Kernelement 29 wie in Fig. 9 gezeigt geformt ist, 
wird das MutterschloB 23 nach Freigeben des Splintes 
32 geoffnet, und der Bewegungszylinder 7 wird betatigt, 
so daB sich seine Koibenstange verlangert Dement- 
sprechend werden die Drehplatte 3 und die bewegliche 
Platte 4 nach links bewegt, wahrend das geformte Kern- 
element 29 auf dem zweiten Kern 17 belassen wird, und 
die primaren GuBformen 14 und 17 werden geoffnet 
wie in Fig. 1 0 gezeigt 

Wenn die Drehplatte 3 in eine vorbestimmte Position 
bewegt wird, wird das in der Drehplatte 3 vorgesehene 
MutterschloB 13 geoffnet Dadurch wird die bewegliche 
Platte 4 desweiteren durch die Verlangerung der Koi- 
benstange 7a des Bewegungszylinders 7 nach links be- 
wegt und die sekundaren GuBformen 15 und 16 werden 
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geaffnet, wie in Fig. 1 1 gezeigt Daraufhin wird das ge- 
schaumte Formteil 34, bei dem das Kernelement 29 und 
das Oberflachenelement 33 zu einem Kdrper laminiert 
sind und das an dem ersten Kern 16 klebt, herausgenom- 
men. AnschlieBend wird durch Drehen der Drehvorrich- 
tung 20 der Drehplatte 3 urn 180° der Anfangszustand 
wiederhergestelk, wie in Fig. 5 gezeigt, und somit endet 
der Formungszyklus. 

Wie vorstehend beschrieben wurde, wird der zweite 
Hohlraum 30, der den Raum zum Fullen, Sehaumen und 
Kalteiniegen des geschaumten Materials 31 hat, zwi- 
schen dem Kernelement 29 und dem sekundaren Hohl- 
raum 15 gebildet, wahrend das Kernelement 29 auf dem 
ersten Kern 16 oder dem zweiten Kern 17 belassen wird, 
und das Oberflachenelement 33, das aus der geschaum- 
ten Schicht 331 und der AuBenschicht 332 laminiert und 
zu einem Kdrper geformt wird, wird auf dem Kernele- 
ment 29 belassen. Da das geschaumte Verbundformteil 
34, das aus dem Kernelement 29 und dem Oberflachen- 
element 33 zusammengesetzt ist, kontinuierlich durch 
eine SpritzgieBmaschine erzeugt werden kann und das 
Kernelement 29 und das Oberflachenelement 33 zur 
selben Zeit geformt werden konnen, wird aufgrund des- 
sen die Produktivitat merklich verbessert 

Es soil betont werden, daB bei einer groBen Maschine, 
die eine groBe SpritzguBklemmkraft benotigt, eine er- 
forderliche Olmenge fflr die groBe Maschine reduziert 
werden kann und die GuBfomi-Ofmungs-/Klemmge- 
schwindigkeit erhoht werden kann, wenn eine hydrome- 
chanische Klemmeinheit fur die Klemmzylinder 24 und 
25 und deren Hub vollstandig dem Ofmungshub fur die 
Schaumungsform geniigt 

Fur den Fall, bei dem die GuBform-Offnungskraft des 
GuBform-Offnungszylinders 26 die Klemmkraft des 
GuBform-Klemmzylinders 25, wie vorstehend bereits 
beschrieben ubersehreitet, kann die Offnungskraft des 
GuBform-Offnungszylinders 26 klein sein, wenn der 
GuBform-Klemmzylinder 25 in einen Freigabezustand 
oder einen Zustand mit geringem Druck nahe dem Frei- 
gabezustand gesetzt wird. Es ist jedoch schwierig, nur 
die sekundaren GuBformen in den Freigabezustand zu 
setzen, wenn der GuBform-Klemmzylinder 24 fur die 
primaren GuBformen und der GuBform-Klemmzylinder 
25 ftir die sekundaren GuBformen gemeinsam herge- 
stellt werden. 

Nachstehend soli unter Bezugnahme auf die Fig. 12 
bis 16 eine andere erfindungsgemaBe Zwei-Lagen- 
Schaum-SpritzgieBmaschine erlautert werden, bei der 
nur die sekundare GuBform in den Freigabezustand ge- 
setzt werden kann, sogar wenn ein gemeinsamer GuB- 
form-Klemmzylinder fur die primaren und sekundaren 
GuBformen verwendet wird. Fig. 12 ist eine Langs- 
schnitt-Ansicht der anderen erfindungsgemaBen Zwei- 
Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine in einem vollstan- 
dig geschlossenen Zustand. Fig. 13 ist eine Schnittan- 
sicht entlang einer Linie A-A aus Fig. 12 und Fig. 14 ist 
eine Langsschnittansicht, die die andere erfindungsge- 
maBe Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine in ei- 
nem vollstandig geoffneten Zustand darsteilt 

In Fig. 12 ist in der Reihenfolge von rechts gesehen in 
der Figur eine erste Einspritzeinheit 102, eine festste- 
hende Platte 103, eine Drehplatte 104, eine bewegliche 
Platte 105 und eine zweite Einspritzeinheit 106 auf ei- 
nem gemeinsamen Bett 101 vorgesehen. 

Die erste Einspritzeinheit 102 ist gleitfahig auf Gleit- 
schienen 111 vorgesehen, und die gesamte Einheit wird 
wahrend der Einspritzung durch einen Hydraulikzylin- 
der in der Figur nach links bewegt. Die Drehplatte 104 
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und die bewegliche Platte 105 sind so angeordnet, daB 
sie auf Gleitschienen 112 gleitfahig sind, urn von Verbin- 
dungsstangen 113, die von der feststehenden Platte 103 
vorstehen, durchdrungen zu werden. Ein Ende der Ver- 
5 bindungsstange 113 ist ein Kolben 114, der somit einen 
GuBform-Klemmzylinder 116 zusammen mit einem Zy- 
linder 115 innerhaib der feststehenden Platte 103 bildet 
An dem anderen Ende der Verbindungsstange 113 ist 
eine Endplatte 117 befestigt, deren unterer Teil gleitfa- 
10 hig auf den Gleitschienen 1 12 angeordnet ist Die zweite 
Einspritzeinheit 106 ist gleitfahig auf Gleitschienen 118 
angeordnet und die gesamte Einheit wird wahrend der 
Einspritzung nach rechts in der Figur bewegt 

Zwischen der Drehplatte 104 und der feststehenden 
is Platte 103 ist ein erster Offnungs-/SchlieBzyiinder 120 
angeordnet, dessen Verlangerung oder Verkurzung ein 
Offnen oder ein SchlieBen der Drehplatte 104 gegen die 
feststehende Platte 103 bewirkt Auf ahnliche Weise ist 
ein zweiter Offnungs-/SchlieBzylinder 121 zwischen der 
20 beweglichen Platte 105 und der feststehenden Platte 103 
angeordnet, dessen Verlangerung oder Verkurzung ein 
Offnen oder ein SchlieBen der beweglichen Platte 105 
gegen die feststehende Platte 103 bewirkt 

Desweiteren ist zwischen der Drehplatte 104 und den 
25 Verbindungsstangen 113 eine erste Blockiervorrichtung 
122 und zwischen der beweglichen Platte 105 und den 
Verbindungsstangen 113 eine zweite Blockiervorrich- 
tung 123 vorgesehen. Jene Blockiervorrichtungen 122 
und 123 blockieren jeweils die Drehplatte und die be- 
30 wegliche Platte 105 an den Verbindungsstangen 113 
oder bewirken, daB sie beweglich sind. 

Oberdies ist zwischen der Drehplatte 104 und der 
beweglichen Platte 105 ein GuBform-Ofmungszylinder 
124 vorgesehen. Das heiBt, daB ein Mikrometerkopf 126 
35 an einer Kante einer Stange 125, die von der Drehplatte 

104 hervorsteht, spiralformig eingepaBt ist, und daB eine 
Kante einer Stange 124a des GuBform-Offnungszylin- 
ders 124 gegen den Mikrometerkopf 126 stoBt Wenn 
das Druckol in eine Zylinderkammer des GuBform-Off- 

40 nungszylinders 124 einstromt und dessen Stange bis zu 
ihrem Hubende ausf ahrt, wird die bewegliche Platte 105 
urn eine vorbestimmte Distanz geoffnet Diese vorbe- 
stimmte Distanz kann durch Drehen des Mikrometer- 
kopf es 126 frei eingesteilt werden. 
45 Fig. 13 zeigt eine Konfiguration der Verbindungs- 
stangen 113, des ersten Offnungs-/SchiieBzylinders 120, 
des zweiten Offnungs-/SchlieBzylinders 121 und des 
GuBform-Offnungszylinders 124 (Stange 125). Die vier 
Verbindungsstangen 113 sind an vier Ecken angeordnet, 
50 wobei jede der zwei ersten Offnungs-ZSchiieBzyiinder 
120 und zweiten Offnungs-/SchlieBzylinder 121 auf dia- 
gonalen Linien angeordnet sind, die sich uberkreuzen 
und die zwei Stangen 125 sind punktsymmetrisch urn 
einen Mittelpunkt O angeordnet 
55 Zuriickkehrend zu Fig. 12 sind primare GuBformen 
130 zwischen der feststehenden Platte 103 und der 
Drehplatte 104 und sekundare GuBformen 131 zwi- 
schen der Drehplatte 104 und der beweglichen Platte 

105 angebracht Im einzelnen ist die Drehplatte 104 mit 
eo einer Drehvorrichtung 133 versehen, die urn eine Achse 

132 schwenkbar ist Ein Kern 130a der primaren GuB- 
formen 130 und ein Kern 131a der sekundaren GuBfor- 
men 131, von denen beide dieselbe Form haben, sind an 
der Drehvorrichtung 133 befestigt Die Drehvorrich- 
65 tung 133 kann Ciber einen Rotationsbetatiger 134 in ei- 
ner horizontaien Ebene um 180° verschwenkt werden. 
Somit kann die Position des Kerns 130a der primaren 
GuBformen 130 und der Kern 131a der sekundaren 
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GuBformen 131 verschoben werden. Ferner wird in den 
primaren GuBformen 130 ein primarer Formungshohl- 
raum 135 und in den sekundaren GuBformen 131 ein 
sekundarer Formungshohlraum 136 gebildet Der se- 
kundare Formungshohlraum 136 ist breiter als der pri- 
mare Hohiraum 135 ausgebildet damit darauf die pri- 
mare Formschicht gzspritzt werden kann. Der sekunda- 
re Formungshohlraum 136 wird desweiteren durch den 
bereits beschriebenen GuBform-Offnungszylinder 124 
aufgeweitet, um eine sekundare Formschicht aufzu- 
schaumen, die auf die primare Formschicht gespritzt 
wird. 

Die Drehplatte 104 und die bewegliche Platte 105 
konnen durch Ausfahren des ersten Offnungs-ZSchlieB- 



den Pfeil a angezeigt voilstandig geoffnet, um die Dreh- 
vorrichtung 133 der Drehplatte 104 um 180 Grad zu 
verschwenken, so daB das Keraelement an der sekunda- 
ren GuBform positioniert ist. Dann werden die Dreh- 
5 piatte 104 und die bewegliche Platte 105 durch Schlie- 
Ben wie durch einen Pfeil b angezeigt voilstandig ver- 
schlossen. 

In Fig. 16c wird die Biockiervorrichtung 123 der be- 
weglichen Platte 105 blockiert, um die Verbindungsstan- 
io ge 113 und die bewegliche Platte 105 zu einem Korper 
zu machen. Zu diesem Zeitpunkt wird die erste Blok- 
kiervorrichtung 122 der Drehplatte 104 nicht blockiert 
gehalten. Dann, wenn Druckol in eine Stangenseiten- 
kammer des Formungs-Klemrnzyiinders 116 geliefert 



zylinders 120 und des zweiten Offnungs-ZSchlieBzylin- 15 wird und der Kolben 1 14 in die Richtung des Pfeils c 
ders 121, wie in Fig. 14 gezeigt, voilstandig geoffnet ausgefahren wird, werden die Drehplatte 104 und die 
werden, um die Form telle aus der sekundaren GuBform bewegliche Platte 105 gegen die feststehende Platte 103 
131 herauszunehmen, oder um die Drehvorrichtung 133 zusammengeklemmt In diesem Zustand wird durch die 
um 180° zu schwenken. AnschiieBend, wenn der erste erste Einspritzeinheit 102 und die zweite Einspritzein- 
Offnungs-ZSchlieBzylinder 120 und der zweite Off- 20 heit 106 die Einspritzung durchgefiihrt Als Ergebnis 



nungs-/SchlieBzylinder 121 eingefahren werden, sind die 
feststehende Piatte 103, die Drehplatte 104 und die be- 
wegliche Platte 105 alle wie in Fig. 12 gezeigt ist, ge- 
schlossen. 

Der Aufbau und Betrieb der bevorzugten ersten und 25 
zweiten Biockiervorrichtung 122 und 123 wird unter 
Bezugnahme auf die Fig. 15a und 15b erlautert Fig. 15a 
ist eine Schnittansicht, die einen blockierten Zustand 
zeigt, und Fig. 15b ist eine Schnittansicht, die einen nicht 
blockierten Zustand zeigt 

In Fig. 15a ist eine Hiilse 141 fur die Verbindungsstan- 
gen 113 an der Drehplatte 104 oder der beweglichen 
Platte 105 durch die Einlage von doppelkopfigen Flan- 
schen 142 befestigt. Die Hiilse 141 hat einen Innen- 



wird in der primaren GuBform 130 ein neues Kerneie- 
ment gebildet, und ein geschaumtes Kunstharz wird auf 
das Keraelement in der sekundaren GuBform 131 lami- 
niert. 

Indem die erste Biockiervorrichtung 122 der Dreh- 
platte 104 von dem nicht blockierten Zustand in den 
blockierten Zustand gebracht wird und die zweite Blok- 
kiervorrichtung 123 der beweglichen Platte 105 von 
dem blockierten Zustand in Fig. 16d in den nicht blok- 
30 kierten Zustand gebracht wird, wird zu einem einzigen 
GuBformklemmzustand umgeschaltet, in dem nur die 
Drehplatte 104 durch den GuBform- Klemmzylinder 116 



gegen die feststehende Platte 103 geklemmt wird Dann, 
wenn die Stange 124a des GuBform-Offnungszylinders 
durchmesser, der dicht schlieBend an der Verbindungs- 35 124 in Richtung des Pfeiies d ausgefahren wird, stoBt die 
stange 113 anliegt, und normaierweise die Verbindungs- Kante der Stange 124a an den Mikrometerkopf 126, 
stangen 113 in einem Korper umfaBt Die Hiilse 141 ist wobei die bewegliche Platte 105 nach links in der Figur 
elastisch deformierbar, und zwischen der Hiilse 141 und bewegt wird und die GuBformen um eine Distanz s 
dem doppelkopfigen Flansch 142 ist eine Dichtung 143 geoffnet werden. AnschiieBend wird das Schaumungs- 
vorgesehen, und zwischen der Hiilse 141 und der Ver- 40 kunstharz aufgeschaumt und ein laminiertes Formteil 



bindungsstange 113 ist eine Dichtung 144 vorgesehen, 
um eine Oldruckkammer 145 auszubilden. Aufgrund 
dessen, wenn Druckol von einer Offnung 146 geliefert 
wird, dehnt sich die Hiilse 141 und es wird ein Spalt 



eines Oberflachenelementes, das aus einer Oberflachen- 
auBenschicht und einer inneren geschaumten Schicht 
mit dem Keraelement besteht, wird gebildet Wenn das 
laminierte Formungsteil abgekiihlt ist, wird der GuB- 



zwischen ihr und der Verbindungsstange 113 gebildet, 45 form- Klemmzylinder 116 freigegeben und die erste 



wie in Fig. 15b gezeigt Somit bewegt sich die Drehplat- 
te 104 oder die bewegliche Platte 105 allmahlich gegen 
die Verbindungsstangen 113. Ein Ausstrdmen des 
Druckols von der Offnung 146 laBt die VerschluBvor- 



Biockiervorrichtung 122 wird auch geoffnet 

AnschiieBend fahren der erste Offnungs-ZSchlieB-Zy- 
linder 120 und der zweite Offnungs-ZSchlieB-Zylinder 
121 aus, so daB die GuBformen wie in Fig. 14 gezeigt 



richtung in den verschlossenen Zustand in Fig. 15a zu- 50 voilstandig of fen sind Als nachstes wird das laminierte 



riickkehren. Die Blockiervorrichtungen 122 und 123 
kdnnen dem verschlossenen Zustand bei jeder beliebi- 
gen Position der Verbindungsstange 1 13 bilden. 

Im nachfoigenden soil unter Bezugnahme auf die 



Formteil herausgenommen und die Drehvorrichtung 
133 der Drehplatte 104 wird um 180 Grad verschwenkt 
AnschiieBend werden der erste Offnungs-ZSchlieB-Zy- 
linder 120 und der zweite Offnungs-ZSchlieB-Zylinder 



Fig. 16a bis d ein ProzeB zur Formung von den zweilagi- 55 121 eingefahren, um einen voilstandig geschlossenen 



gen geschaumten Formteilen mittels der bereits vorste- 
hend beschriebenen Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieB- 
rnasehine erlautert werden. Fig. 16a zeigt einen Vorbe- 
reitungsschritt und die Fig. 16b bis 16d zeigen sich wie- 
derholende Schritte. 

In Fig. 16a ist zumindest die Drehplatte 104 zur fest- 
stehenden Platte 103 geschlossen, um ein hartes Kunst- 
harz zum ersten Hohiraum 135 der primaren GuBform 
130 durch die erste Einspritzeinheit 102 einzuspritzen 



Zustand wie in Fig. 1 gezeigt zu erhaiten. Dieser Zu- 
stand entspricht dem Zustand in Fig. 16b und der For- 
mungszyklus gemSB den Fig. 16c bis 16d wird wieder- 
holt 

60 Wie vorstehend beschrieben, wird das Klemmen vom 
Zusammenklemmen der primaren und sekundaren 
GuBformen zu einem einzelnen Klemmen der primaren 
GuBform umgeschaltet, und das Offnen der sekundaren 
GuBform zum Aufschaumen wird gleichmaBig durchge- 



und ein primares Formteil auf dem Kern 130a auszubil- 65 fuhrt durch Schalten der ersten und zweiten Blockier- 



den, das heiBt ein Keraelement. 

AnschiieBend wird gemaB Fig. 16b die Drehplatte 104 
und die bewegliche Platte 105 durch Offnen wie durch 



vorrichtungen 122 und 123, sogar wenn der GuBform- 
Klemmzylinder 116 gemeinsam fur die primaren und 
sekundaren GuBformen verwendet wird. Ferner erlaubt 
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die Verwendung der ersten und zweiten Biockiervor- 
richtungen 122 und 123, die das eiastische deformierba- 
re Element 141 zum Umgreifen der Verbindungsstange 
113 haben, daB die Verbindungsstange 113 bei jeder 
beiiebigen Position umfaBt werden kann. Dadurch wird 5 
eine lastige Einstellung wie eine EinsteUung einer 
Klemmposition, die bei einer Veranderung der Dicke 
der Formteile notwendig ware, unndtig, wodurch ein 
schnelles Umschaiten der Anordnungen gefdrdert wird 

Wie vorstehend beschrieben ist die erfindungsgema- 10 
Be Zwei-Lagen-Schaiim-SpritzgieBmaschine dafur ge- 
eignet, effizient das geschaumte Verbundformteil her- 
zustellen, indem das Oberflachenelement, das die Au- 
Benschicht auf der Oberfiache der geschaumten gepol- 
sterten Schicht hat, in einem Korper auf einer Sette des 15 
Kerneiementes, welches aus einem harten Kunstharz 
hergestellt wird, ausgebildet wird, und welches fur Fahr- 
zeuginnenverkleidungen wie beispielsweise ein Arma- 
turenbrett, eine Tiirfullung, ein Riicksitzkissen, ein 
Lenkrad und ein Handgriff fur die Mobiierung wie bei- 20 
spielsweise eines Sitzkissens eines Stuhls und fur ver- 
schiedene Waren wie beispielsweise Schuhe oder Pan- 
toffeln verwendet wird. 

Wahrend bevorzugte Ausftihrungsbeispiele beschrie- 
ben wurden, liegen dazugehdrige Abwandlungen, die 25 
dem Fachmann einfallen, im Schutzbereich der erfinde- 
rischen Konzepte, die mittels der folgenden Anspruche 
geschildert werden. 

Patentanspriiche 30 

1. Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine zum 
Formen von geschaumten Formteilen (34) bei der 
ein Oberflachenelement (33), das aus einer ge- 
schaumten Schicht (331) und einer AuBenschicht 35 
(332) auf der Oberfiache der geschaumten Schicht 
zusammengesetzt ist, zu einem Korper auf einem 
Keraelement (29), das aus einem harten Kunstharz 
hergestellt ist, laminiert ist, die folgenden Bauteile 
aufweisend: 40 
eine feststehende Platte (2), die an eine primare 
GuBform (14) zum Formen des Kerneiementes (29) 
angebracht ist, und die mit einer primaren Ein- 
spritzeinheit (10) zur Lieferung eines Materials des 
Kerneiementes (29) versehen ist; 45 
eine Drehplatte (3), die so angeordnet ist, daB sie an 
der feststehenden Platte (2) 6ffen-/schiieBbar ist 
und die ein Paar von einer ersten GuBform (16), die 
der primaren GuBform (14) gegenuberliegt, und ei- 
ner zweiten GuBform (17) zur Formung des Ober- 50 
fiachenelementes, die einer sekundaren GuBform 
(15) gegenuberliegt, hat, und die dieselbe Gestalt 
wie die erste GuBform (16) hat, und die in einer Art 
und Weise durch Verschwenken verschoben wer- 
den konnen; . 55 
eine bewegliche Platte (4), die so angeordnet ist, 
daB sie an der Drehplatte (3) 6ffen-/schlieBbar ist, 
wobei sie an der sekundaren GuBform (15) ange- 
bracht ist und mit einer sekundaren Einspritzein- 
heit (11) zur Versorgung eines Materials des Ober- eo 
fiachenelementes versehen ist; 
eine erste GuBform- Klemmvorrichtung (24) zum 
Klemmen der primaren GuBform (14) der festste- 
henden Platte (2) und der ersten GuBform (16) oder 
der zweiten GuBform (17) der Drehplatte (3); 65 
eine zweite GuBform- Klemmvorrichtung (25) zum 
Klemmen der sekundaren GuBform (15) der be- 
weglichen Platte (4) und der zweiten GuBform (17) 



340 C2 

14 

oder der ersten GuBform (16) der Drehplatte (3); 
und 

eine GuBform-Offnungsvorrichtung (26), die so 
vorgesehen ist, daB sie die bewegliche Platte (4) von 
der Drehplatte (3) trennt, um einen Raum zwischen 
der zweiten GuBform (17) oder der ersten GuB- 
form (16) und der sekundaren GuBform (15) auszu- 
dehnen und geof fnet zu halten. 

2. Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine gemaB 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite GuBform-Klemmvorrichtung (25) die GuB- 
form freigeben kann wahrend die erste GuBform- 
Klemmvorrichtung (24) die GuBformen klemmt 
und die GuBform-Offnungsvorrichtung (26) den 
Raum zwischen der zweiten GuBform (17) oder der 
ersten GuBform (16) und der sekundaren GuBform 
(15) um eine vorbestimmte Distanz erweitert, wah- 
rend die zweite Klemmvorrichtung die GuBformen 
freigibt 

3. Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine gemaB 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drehplatte (104) und die bewegliche Platte (105) 
durch eine Vielzahl von Verbindungsstangen (113), 
die von der feststehenden Platte (103) vorstehen, 
gefuhrt werden und 6ffen-/schlieBbar sind; 
wobei die erste GuBform-Klemmvorrichtung eine 
erste Blockiervorrichtung (122) aufweist, die in der 
Drehplatte (104) vorgesehen ist und die Verbin- 
dungsstangen (113) blockieren oder freigeben 
kann, und einen GuBform- Klemmzylinder (116), 
der in der feststehenden Platte (103) vorgesehen ist, 
um die Verbindungsstangen (113) vor-/zuriickzu- 
schieben; 

wobei die zweite GuBform-Klemmvorrichtung ei- 
ne zweite Blockiervorrichtung (123) aufweist, die in 
der beweglichen Platte (105) vorgesehen ist und die 
Verbindungsstangen (113) und den GuBform- 
Klemmzylinder (116) blockieren oder freigeben 
kann; und 

wobei die GuBform-Offnungsvorrichtung (124) das 
Offnen der GuBform durchfuhren kann, wahrend 
die zweite Blockiervorrichtung (123) nicht blockiert 
ist 

4. Zwei-Lagen-Schaum-SpritzgieBmaschine gemaB 
Patentanspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Blockiervorrichtung (122) und die zweite 
Blockiervorrichtung (123) ein elastisch deformier- 
bares Element (141) zum Umgreifen der Verbin- 
dungsstangen (113) und eine hydrauiische Betati- 
gungsvorrichtung zum Ausdehnen oder Zusam- 
menziehen des elastisch deformierbaren Bauteiles 
(141) aufweist 
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